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(54) Schrumpffahige, kaschierte oder beschichtete Folie mit verbesserter Barrierewirkung und 
cjaraus hergestellte Schlauchfolie mit Siegelnaht 

(57) Die Erfindung betriffl eine heif3schrumpffahige, 
kaschierte Oder beschichtete Kunststoffolie, die ein- 
oder beidseitig eine heiGsiegelfatiige Polyethylen-, 
Poiypropylen- oder Ethylen/Propylen-Copolymerschicht \ 
sowie eine Schicht aus Polyethylenterephthalat, Poly- 
amid Oder Polypropylen besitzt, die mindestens eine 

Schicht aus einem anorganisch-organischen Hybridpo- ' ! ! 

lymer oder eine SiO x -Schicht aufweist Die Folie besitzt 
eine hohe Barrierewirkung fur (Luft-)sauerstoff und 
Wasserdampf. Sie ist aligemein transparent, kann 
jedoch auch eingefarbt und/oder bedruckt sein sein. • 
Durch HeiBsiegeln werden aus der Flachfolie Schlauch- 
folien mit Siegelnaht hergestellt. Diese eignen sich als 
Nahrungsmittelhullen, insbesondere fur Bruh- und 
Kochwurste, daneben auch als Umhullung fur Tiemah- ; 
rung.. . i / 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine heiBschrumpffa- 
hige, kaschierte oder beschichtete Kunststoffolie, die 
ein- oder beidseitig eine heiBsiegelfahige Polyethylen-, 
Polypropylen- oder Ethylen/Propylen-Copolymerschicht 
sowie eine Schicht aus Polyethylenterephthalat, Poly- 
amid oder Polypropylen aufweist. Sie betrifft daneben 
einen daraus hergestellten Schlauch, der insbesondere 
als Nahrungsmittelhulle eingesetzt werden kann. 
[0002] Mehrlagige, .kaschierte Kunststoffolien sind 
bereits bekannt Dazu zahlt beispielsweise eine Folie t in 
derjeweils eine Schicht aus Polyethylen (PE) und Poly- 
amid (PA) Qber eine Schicht aus einem Schmelzkleber 
auf Basis von Poiyurethan oder von ' Poly (ethylacry- 
lat/methacrytsaureester) miteinander verbunden sind. 
Weiterhin zahlt dazu eine Folie, an deren Oberfiache 
sich jeweils eine Polyethylenschicht befindet und die 
eine zentrale 'Polyamidschicht aufweist. Die einzelnen 
Schichten sind durch zwei Lagen des genannten 
Schmelzklebers miteinander verWebt. An die Stelle des 
Schmelzklebers kennen auch Lagen aus Ethylen/. 
VinyIacetat(EVA)-Copolymeren treten. So gibt es eine 
symmetrisch aufgebaute. funfschichtige Hulle mit einer 
zentralen Schicht aus Polyvinylidenchlorid (PVDC), die 25 
auf jeder Seite zunSchst eine haftungsvermittelnde 
EVA-Schicht und dann eine PE-Schicht aufweist 
[0003] Aus diesen bekannten Folien lassen sich 
durch HeiBsiegeln Schiauche herstelien. Als kunstliche 
Wursthullen haben sich diese Schiauche jedoch nicht 30 
durchsetzen kdnnen, da sie einen nicht ausreichenden j 
Ruckschrumpf nach dem Fullen und dem Bruhen bzw. 
Kochen der Wurst, eine unbefriedigende Barrierewir- 
kung fur (Luft-)Sauerstoff und Wasserdampf sowie eine 
schlechte Haftung der Innenschicht am Wurstbrat besit- 35 
zen. Nach 15 min in 80 °C heiBem Wasser betrSgt der 
Schrumpf in Langsrichtung bestenfalls 4 % und in Quer- 
richtung bestenfalls 2 %. Das fuhrt dazu, daB sich die 
Hulle im Veriauf der Wurstherstellung vom Brat IGst, d.h. 
daB die Hulle "abstellt". Die Sauerstoffdurchiassigkeit 40 
(nach DIN 53 380) der aus den bekannten kaschierten 
Mehrschichtfolien hergestellten Schlauchhullen liegt all- 
gemein bei 27 bis 31 cm 3 /m 2 d bar oder noch daruber. 
Die Wasserdampfdurchiassigkeit (nach DIN 53 122) ist 
2 bis 3 g/m 2 d oder schlechter. 45 
[0004] Wursthullen, die sich aus Flachfolie herstel- 
ien lassen, sind jedoch nach wie vor besonders attrak- 
tiv. Denn sie kdnnen unmittelbar vor dem Fullen 
hergestellt werden (beispielsweise mit Hilfe einer Form- 
schulter und eines Siegelwerkzeugs), wodurch das Raf- so 
fen der Hulle uberflussig wird. Vorgefertigte Wursthullen 
werden dagegen Qblicherweise in Form von sogenann- 
ten "Raffraupen" geliefert. die dann auf das Fullrohr 
geschoben werden; beim Fullen wird die Hulle dann 
wieder "entraffT. Durch das abschnittsweise Raffen der 55 
Hulle entstehen zusatzliche Kosten. Eine Raffraupe 
umfaBt zudem, je nach Kaliber, nicht mehr als 30 bis 70 
m Wursthulle. Eine Flachfolie kann dagegen in erheb- 



lich grOBerer Lange aufgewickelt zur Verfugung gestellt 
werden. Damit kGnnen entsprechend langere 
Abschnitte hergestellt und gefulft werden, was zu Oko- 
nomischen Vorteilen fuhrt. Flachfolie ist auBerdem 
5 kostengunstiger in der Herstellung als Schlauchfolie. 
[0005] Es bestand daher die Aufgabe, eine Flachfo- 
lie zu schaffen; die die oben beschriebenen Nachteile 
nicht mehr aufweist und sich auf einfache Weise zu 
einer schlauchfdrmigen Hulle verarbeiten laBt. Die Hulle 
10 soil die fur WursthOllen geforderten Eigenschaften auf- 
weisen, d.h. flexibel und ausreichend schrumpffahig 
sein, damit die HOHe jederzeit straff am Wurstbrat 
anliegt. und gleichzeitig eine hone Sauerstoff- und Was- 
, . serdamptbarriere besitzen. Sie soil schHeBlich auch ein 
75 Entweichen der Aromastoffe aus dem Wurstbrat sicher 
verhindern. 

[0006] Erforderlich ist schlieBlich auch eine gute 
Kaliberkonstanz, damit sich Wurste mit gleichmaBigem 
Durchmesser herstelien lassen. 
20 [0007] Geldst wird die Aufgabe durch eine mehr- 
schichtige Folie, in der zwischen den einzelnen Schich- 
ten Siliciumoxid enthaltende Schichten angeordnet 
sind. Die Schichten mit bzw. aus Siliciumoxid wirken als 
Barriereschichten fur Sauerstoff und Wasserdampf, und 
zwar uberraschenderweise sogar wesentlich besser als 
gleich dicke Schichten aus organischen Polymeren, wie, 
Polyethylenterephthalat (PET). 

[0008] Gegenstand der vorliegenden Anmelbung 
ist somit eine heiBschrumpffahige, kaschierte oder 
beschichtete Kunststoffolie, die ein- oder beidseitig eine 
heiBsiegelfahige Polyethylen-, Polypropylen- oder Ethy- 
len/Propylen-Copolymerschicht sowie eine Schicht aus 
Polyethylenterephthalat, Polyamid oder Polypropylen 
besitzt und dadurch gekennzeichnet ist, daB sie minde- 
stens eine Schicht aus einem anorganisch-organischen 
Hybridpolymer oder eine SiO x -Schicht aufweist. Beide 
Arten von Schichten enthalten Silicium - wobei die Sili- 
ciumatome an Sauerstoffatome gebunden sind - und 
wirken als Barriere fur (Luft-)Sauerstoff und Wasser- 
dampf Das anorganisch-organischen Hybridpolymer 
wirkt dabei gleichzeitig als Kaschierkleber. Die Dicke 
der Hybridpolymerschicht betragt 0,5 bis 10 jim, bevor- 
zugt 2 bis 7 \xm, beisonders bevorzugt etwa 5 urn. Ist 
anstelle der Schicht aus dem anorganisch-organischen 
Hybridpolymer eine SiO x -Schicht vorhanden, so wird 
die Haftung durch eine Schicht aus einem konventionel- 
I en Kaschierkleber, vorzugsweise auf der Basis von 
Poiyurethan oder Ethylacrylat/Methacrylsaureester- 
Copolymeren, hergestellt. Wird eine besonders hohe 
Barrierewirkung gewunscht, dann ist es naturlich auch 
m6glich, eine Schicht aus dem anorganisch-organi- 
schen Hybridpolymer unmittelbar auf die SiO x -Schicht 
folgen zu lassen. Die SiO x -Schicht befindet sich bevor- 
zugt in direktem Kontakt mit der PET-, PA- oder PP- 
Schicht, kann jedoch auch auf der der Kaschierkleber- 
schicht zugewandten Seite der inneren oder auBeren 
Schicht aufgebracht sein. Sie wird allgemein durch Auf- 
dampfen oder ein ahnliches Verfahren hergestellt und 
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ist damit wesentlich dunner als die Schicht aus dem 
anorganischorganischen Hybridpolymer. Die Dicke der 
SiO x -Schicht betragt allgemein 10 bis 80 nm, bevorzugl 
20 bis 50 nm. Aus dem Vorgehenden wird deutiich, daB 
die erfindungsgemaBe Folie auch mehrere Schichten 
aus dem anorganischorganischen Hybridpolymer 
und/oder mehrere SiO x -Schichten aufweisen kann. Vor- 
zugsweise betragt die Gesamtzahl der Hybridpolymer- 
und Siliciumoxid-Schichten jedoch nicht mehr als 3. 
[0009]' Die Dicke der (Co-)Polymerschicht auf der 
Innen- bzw. AuBenseite der Folie betragt demgegen- 
uber 5 bis 30 um, bevorzugt 6 bis 15 um. Bei den nur 
einseitig siegelfahigen Folien besteht die nicht siegelfa- 
hige Seite vorzugsweise aus einer Poiyamidschicht, 
hergestellt insbesondere aus einem Polyamid wie er 
auch fur die nicht siegelfahige Schicht genannt ist. 
Besonders bevorzugt ist eine kaschierte Folie mit einem 
symmetrischen Aufbau, die jeweils eine Klebstqff- 
schicht auf der Basis von anorganisch-organischen 
Hybridpolymeren zwischen der nicht siegelfahigen 
Schicht und der inneren bzw. der auBeren Polyolefin- 
schicht aufweist. Bevorzugt sind ferner Folien mit heiB- 
siegelfahigen Polymerschichten auf der Innen- und auf 
der AuBenseite. Diese Ausfuhrungsform bietet auch 
beim HeiBsiegeln Vorteile (in den uberlappenden Berei- 
chen kann Innenseite auf AuBenseite gesiegelt wer- 
den). Ebenso bevorzugt ist eine symmetrisch 
aufgebaute Folie, bei der die nicht siegelfahige Schicht 
auf beiden Seiten mit einer SiO x -Schicht versehen ist, 
gefolgt von einer Schicht aus einem konventionellen 
Kaschierlfleber. Die SiO x -Schicht wird vorzugsweise 
duroh Bedampfen oder Plasmabeschichten aufge- 
bracht. SiO x -Schidhten und Ormocer-Kleberschichten 
kdnnen auch gleichzeitig vorhanden sein. Dadurch wird 
eine besonders hohe Barrierewirkung erreicht. 
[0010] Geeignete anorganisch-organische Hybrid- 
polymere sind unter der Bezeichnung Ormocer (organi- 
cally modified ceramics) bekannt und beispielsweise in 
der EP-A 580 487 beschrieben. Sie entsprechen im all- 
gemeinen der Summenformel C n H m O x Si y Me z , wobie 
Me fur ein Metall der III. Oder IV. Hauptgruppe bzw. der 
III., IV, V. oder VI. Nebengruppe des Periodensystems 
steht. Bevorzugt sind Aluminium, Silicium, Titan, Zirko- 
nium, Hafnium, Tantal oder Wolfram, n steht allgemein 
fur eine Zahl von 4 bis 48. m fOr eine Zahl von 5 bis 52, 
x fur eine Zahl von 5 bis 48, y fur eine Zahl von 2 bis 16, 
wahrend z = 1 ist. Das Verhaitnis von n : (y + z), d.Kdas 
Verhaitnis von Kohlenstoff : (Silicium + Metall), betragt 
allgemein weniger als 7, bevorzugt weniger als 5. 
Ormocere werden bevorzugt nach dem Sol-Gel-Verfah- 
ren hergestellt. In diesem Verfahren wird zunachst 
durch kontrollierte Hydrolyse und Kondensation von 
Organo-alkoxysilanen, gegebenenfalls unter Zusatz von . 
Metall-aikoholaten (wie Trtan-tetraalkoholat, speziell 
Tltan-tetrabutylat) und/oder Tetraalkoxysilanen. ein Sol 
hergestellt. das dann durch thermisch oder UV-indu-' 
zierte Polymerisation in das anorganischorganische 
Hybridpolymer umgewandelt wird. Die anorganisch- 



organischen Hybridpolymere werden allgemein mit 
Hitfe eines organischen Ldsemittels aufgetragen. Als 
L6semittel kommen insbesondere in Frage: Etylacetat, 
Ethyllactat und andere lebensmrttelrechtlich unbedenk- 
5 liche. 

[001 1 ] Die siegelfahigen Schichten aus Polyethylen 
und/oder Polypropylen oder Ethyien/Propylen-copoly- 
meren auf der auBeren und inneren Oberfiache beste- 
hen bevorzugt aus einem Polyethylen .oder 

10 Polypropylen. Besonders bevorzugt ist Polyethylen nie- 
derer Dichte (LDPE), lineares Polyethylen niederer 
Dichte (LLDPE) oder Polyethylen hbher Dichte (HDPE) 
oder Mischungen davon. Als besonders gunstig haben 
sich Polyethylene erwiesen, die unter Verwendung von 

75 Metallocen-Katalysatoren hergestellt wurden. Innere 
und auBere Schicht werden vor dem Kaschieren biaxial 
verstreckt, und zwar in einem Fiachenstreckverhaitnis 
von 1 : 2 bis 1 : 20, bevorzugt von 1 : 5 bis 1 : 10. Innere 
*und auBere Schichten kdnnen aus verschiedenem 

20 Material bestehen. 

[0012] '' Die nicht siegelfahigen Schichten bestehen 
bevorzugt aus Polyamid-6, Polyhexamethylenadipamid 
(= Polyamid-66), Polyamid-11, Polyamid-12 oder Polye- 
thylenterephthalat. Sie sind ebenfails biaxial verstreckt 

25 und sollen im wesentlichen die gleichen Schrumpfei- 
genschaften besitzen wie die auBen liegenden Schich- 
ten. damit keine Delamination oder Verformung beim 
Schrumpfen eintritt. Die Hauptfunktion der nicht siegel- 
fahigen Schicht besteht darin, der Folie die erforderliche 

30 mechanische Festigkeit zu verleihen. Eine Schicht aus 
biaxial orientierterh Polypropylen (BOPP) ist daher 
ebenfails geeignet. In einer bevorzugten Ausfuhrungs- 
form ist die nicht siegelfahige Schicht ein- oder beidsei- 
tig mit SiO x vakuumbedampft. Die SiO x -Beschichtung 

as kann auch durch Plasmapolymerisation hergestellt wer- 
den. Durch diese Beschichtung lassen sich die Barrie- 
reeigenschaften der Mehrschichtfolie deutiich 
verbessern. Die nicht siegelfahige Schicht kann auch 
Pigmente - z.B. Ti0 2 -Partikel oder andere Farbpig- 

40 mente - in einer Menge enthalten, die ausreicht um eine 
effektive Einfarbung zu bewirken. Die nicht siegerfahige 
Schicht kann ihrerseits einen mehrschichtigen Aufbau 
haben. 

[001 3] Weitere Schichten kOnnen in der erf indungs- 
45 gernaBen Folie vorhanden sein. bringen in der Regel 
jedoch keinen besonderen Vorteil, sondern nur hdhere 
Kosten. Weiterhin ist es mdglich, daB SiO x -Beschich- 
tung und Ormocer-Haftschicht gleichzeitig vorhanden 
sind. Das bedeutet beispielsweise, daB die nicht siegel- 
so fahige Schicht auf der einen Seite mit SiO x bedampft 
ist, wahrend sie auf der anderen Seite eine Ormocer- 
Kleberschichttragt. 

[0014] Kaschierverfahren zur Herstellung der 
erfindungsgemaBen Mehrschichtfolie sind dem Fach- 
55 mann an' sich bekannt. Besonders bevorzugt sind 
Dublierverfahren. 

[0015] Die erfindungsgemaBe Folie weist einen 
Schrumpf von 5 bis 15%, bevorzugt etwa 10 %. jeweils 
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in Langs- und Querrichtung auf (nach 15 min Lagerung 
in 80 °C heiBem Wasser). Damit ist ein pralles, form- , 
schdnes Aussehen der Wurst sichergestellt Die Sauer* j 
stoffdurchiassigkeit (DIN 53 380) liegt bei 10 cm 3 /m 2 d 
bar Oder weniger, die Wasserdampfdurchiassigkeit bei 5, 
1 g/m 2 d Oder weniger. Um die Folie bedruckbar zu 
machen; sollte die Oberfiachenspannung bei 40 dyn 
Oder mehr liegen. Eine solche Oberfiachenspannung 
kann durch Goronabehandlung der auBeren Schicht 
(z.B. einer Polyethylenschicht) vor dem Kaschieren ?o 
erreicht werden. Vor oder auch nach dem Kaschieren 
kfinnen die einzelnen Schichten ein- oder mehrfarbig 
bedruckt werden. Dazu eignen sich besonders Kupfer- 
tiefdruck-, Flexodruck- oder Revoprint-Verfahren. 
[001 6] Zur Herstellung einer Schlauchfolie wird die is 
erfindungsgemaBe Mehrschichtfolie in Streifen ( 
geschnitten, die dann mit Hilfe einer sogenannten 
" For mschu Iter" zu einem Schlauch mit Oberlappenden 
Langsrandem'geformt werden. Durch Einwirkung von 
Druck und Hitze auf die Folie in einem Siegelwerkzeug 20 
werden dann die Rander fest miteinander verbunden. 
Herstellung und Weiterverarbeitung der Schlauchfolie , 
(z.B. Fullen mit Wurstbrat und Portionieren) kfinnen 
unmittelbar aufeinander folgen und auch in einer einzi- 
gen Vorrichtung, beispielsweise in einem sogenannten 25 
Transfer-Siegel-Automaten. kombiniert werden. Das 
Raffen der fertigen Hulle ist dann uberf lussig. 
[0017] Aufgrund der ausgezeichneten Barriereei- 
genschaften ist die erfindungsgemaBe Schlauchfolie 
besonders geeignet als Nahrungsmittelhulle. . ins- so 
besdndere als kunstliche Wursthulla Die Wursthulle ist 
mit besonderem Vorteil einsetzbar bei Wurstsorten, die 
sich unter Lufteinwirkung leicht verfarben, wie Leber- 
wurst. Ansonsten eignen sie sich besonders zur Her- 
stellung von Bruhwurst und Tiernahrung (pet-food). Sie 35 
sind je nach Verwendungszweck transparent, einge- 
farbt und/oder bedruckt. Die Druckfarbe wird bevorzugt 
in die Zwischenlage eingebracht, damit sie nicht mit 
dem Fullgut in Beruhrung kommt und auch einer Einwir- 
kung von auBen entzogen ist. Hullen fur Tiernahrung 40 
sind dagegen in der Regel eingefarbt. Durch die beson- 
ders guten Barriereeigenschaften der Hulle lassen sich 
die Bruhwurste bis zu 3 Monaten, die Tiernahrung . 
sogar bis zu 1 2 Monaten. tagern. 

Bgigpiel 

[0018] 

a) Auf eine Folie aus einer Mischung von LDPE und so 
LLDPE mit einer Dicke von 20 urn wurde uber ein 
Antragswerk ein I6semittethaltiger t angewarmter 
Kaschierkleber (Ormocer) in Form einer dunnen 
Schicht aufgebracht und getrocknet Eine hoch- 
schrumpfende Polyamid 66-Folie wurde dann auf 55 
diese Kleberschicht laminiert. Die Kleberschicht 
hatte nach dem Trocknen ein Fiachengewicht von 
etwa 2,5 g/m 2 . 



b) Auf die PA-Schicht dieses Verbundes wurde wie 
unter a) beschrieben eine weitere Ormocer-Schicht 
mit praktisch dem gleichen Fiachengewicht aufge- 
bracht Auf diese Kleberschicht wurde wiederum 
eine Folie aus einer Mischung von LDPE und 
LLDPE iaminiert. 

[0019] Die so hergesteltte mehrschichtige Folie 
zeigte nach 15 min Lagerung in Wasser von 80 °C einen 
Schrumpf von etwa 10 % in Langs- und Querrichtung. 
Die Sauerstoffdurchiassigkeit gemaB DIN 53380 lag bei 
etwa 10 cm 3 /m 2 d bar, die Wasserdampfdurchiassigkeit 
gemaB DIN 53122 bei etwa 1 f 0 g pro Quadratmeter und 
Tag. 

[0020] Diese Folie wurde auf einem Transfer-Sie- 
gel-Automaten in-line zu einem Schlauch geformt, die 
Oberlappenden Rander gesiegelt, der so hergestellte 
Schlauch mit Leberwurst-Brat gefullt und die Wursten- 
den abgeclippt. 

[0021] Nach dem Bruhen zeigte die abgekuhlte 
Wurst ein pralles, formschones Aussehen. Auch nach 4 
Wochen Lagerung unter Kuhlhausbedingungen (8 °C, 
76 % relative Feuchte) konnte an der Wurst weder farb- 
liche noch geschmacWiche Veranderungen festgestellt 
werden. 

Patentanspruche 

1. HeiBschrumpffahige, kaschierte oder beschichtete 
Kunststoffolie, die ein- oder beidseitig eine heiBsie- 
gelfahige Polyethylen-, Polypropylen- oder Ethy- 
len/Propylen-Copolymerschicht sowie eine Schicht 
aus Polyethyienterephthalat Polyamid oder Poly- 
propylen besitzt, dadurch gekennzeichnet, daB sie 
mindestens eine Schicht aus einem anorganischor- 
ganischen Hybridpolymer oder eine SiO x -Schicht 
aufweist. 

2. Folie gemaB Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet. 
daB die Dicke der Hybridpolymerschicht 0,5 bis 10 
jim, bevorzugt 2 bis 7 \im t besonders bevorzugt 
etwa 5 um, betragt 

3. Folie gemaB Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dicke der SiO x -Schicht 10 bis 80 
nm, bevorzugt 20 bis 50 nm, betragt.. 

4. Folie gemaB einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet daB sich die 
SiO x -Schicht in direktem Kontakt mit der nicht sie- 
gelfahigen Schicht befindet. 

5. Folie gemaB einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das anorga- 
nisch-organische Hybridpolymer der Summenfor- 
mel C n H m O x Si y Me z entspricht, wobei Me fur ein, 
Metall der III. Nebengruppe. der IV. Haupt- oder 
Nebengruppe oder der V. oder VI. Nebengruppe 
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des Periodensystems steht, n fur eine Zahl von 4 
bis 48, m fur eine Zahl von 5 bis 52, x fur eine Zahl 
von 5 bis 48 und y fur eine Zahl von 2 bis 16 steht, 
und z = 1 ist. mit der MaBgabe, daB das Verhaitnis 
von m : (y + z) weniger als 7, bevorzugt weniger als 5 
5, betrdgt. 

6. Folie gerrfiB einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die innere 
und die auBere Schicht vor dem Kaschieren in 10 
einem Fiachenstreckverhattnis von 1 : 2 bis 1 : 20. 
bevorzugt yon 1 : 5 bis 1 : 10, biaxial verstreckt wur- 
den. 

7. Folie gemaB einem oder mehreren der Anspruche is 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die nicht sie- 
gelfahige Schicht aus Polyamid-6, Polyamid-66, 
Polyamid-11, Polyamid-12, Poiyethylenterephthalat 
oder Polypropylen besteht. 

20 

8. Folie gemSB einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet daB sie einen 
Schrumpf von 5 bis 15%, bevorzugt etwa 10 %, 
jeweils in Langs- und Querrichtung aufweist (nach 

15 min Lagerung in 80 °C heiBem Wasser). 25 

9. Schlauchfolie mit Siegelnaht. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sie aus einer Folie gemdB einem 
oder mehreren der AnsprOche 1 bis 8 hergestellt 

ist. 1 .30 

10. Verwendung der Schlauchfolie gemaB Anspruch 9 
als Nahrungsmittelhulle, bevorzugt als kunstliche 
Wursthulle oder als UmhOllung fur Tiemahrung. 

35 
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